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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Mobeikorpussen mit entlang ge- 
meinsamer Eckkanten miteinander Ober Gehrungsfla- 
chen verbundenen Korpusseiten aus Holz oder holzar- 
tigen Werkstoffen, die zumindest auBenseitig mit einem 
Dekor versehen sind. 

[0002] Wie aus der US-A-5,41 3,845 bekannt, werden 
bei Verfahren der vorgenannten Art als Ausgangswerk- 
stticke Platten verwendet, die an der im nachhinein au- 
Benliegenden Seite bereits das jeweils gewunschte De- 
kor haben. Das Dekor ist Teil einer Deckschicht, die auf 
das Tragermaterial der Platten aufgebracht ist. Insbe- 
sondere kommen hierfur Spanplatten in Betracht, die an 
ihren AuBenseiten mit solchen Deckschichten kaschiert 
sind, in welche das Dekor tragende Papiere an der Au- 
Benseite eingebunden sind. 

[0003] Andererseits ist es bekannt, zu verbauende 
Mobelteile, wie ProfiHeisten, die ebenfalls aus Holz oder 
holzartigen Werkstoffen bestehen, mit einem Dekorauf- 
druck zu versehen. Bei der Herstellung von Mobeikor- 
pussen hat man ein solches Verfahren bislang nicht vor- 
gesehen, weil man bislang davon Abstand genommen 
hatte, die fur das Folienfaltverfahren bei Korpussen not- 
wendigen Filmschamiere entlang der Korpuseckkanten 
an im nachhinein sichtbarer Stelle zu belassen. AuBer- 
dem ist ein Mobelkorpus ein voluminoser Korper, der 
sich rundum um seine AuBenseiten nur mit einem er- 
heblichen Aufwand bedrucken lieBe. 
[0004] Aus dem nach veroffentlich ten Dokument 
EP-A-0 943 266 geht weiter ein Verfahren der eingangs 
genannten Art hervor. Hierbei wird an einer Platte, von 
der die Korpusseiten gebildet werden, an der beim fer- 
tigen Korpus auBenliegenden Seite entlang der zu bil- 
denden Eckkanten ein Filmscharnier aus einem biegsa- 
men Material angebracht. Danach wird an der beim fer- 
tigen Korpus innenliegenden Seite entlang der zu bil- 
denden Eckkanten eine im Querschnitt symmetrische, 
V-formige Nut bis an das Filmscharnier heran einge- 
frast. AnschlieBend werden die hierdurch gebildeten, 
voneinander abgeteilten Korpusseiten unter SchlieBen 
der mit ihren Flanken die aneinanderliegenden Geh- 
rungsflachen der Korpusseiten bildenden V-Nut um ei- 
ne langs durch das Filmscharnier hindurchgehende 
Achse gegeneinandergeschwenkt. Das das Filmschar- 
nier bildende Material kann im Bedarfsfall an seiner Au- 
Benseite bedruckt werden, um das Aussehen dieses 
Materials dem der AuBenseiten der Korpusseiten anzu- 
gleichen. Dies kommt vor allem bei furnierten oder mit 
Holzimitaten beschichteten AuBenseiten der Korpus- 
seiten in Betracht. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der vorgenannten Art zu schaffen, um in ein- 
facher Weise sogleich aus einer nichtdekorierten Aus- 
gangsplatte einen Mobelkorpus mit zumindest auBen- 
seitig angeordnetem Dekor herzustellen. 
[0006] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung durch 



die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 
[0007] Fur die Erfindung ist wesentlich, daB die Aus- 
gangsplatte, die ublicherweise eben ist und flachliegend 
bearbeitet wird, viel leichter ein- oder beidseitig mit ei- 

5 nem Farbdruck versehen werden kann als ein fertiger 
Mobelkorpus. Das mit seiner AuBenseite sowohl an der 
AuBenseite der Platte als an den auBeren Eckkanten 
des Mobelkorpus freiliegende Filmscharnier wird hier- 
bei mit dem gleichen Dekor uberdruckt, so daB bei glei- 

10 cher Grundfarbe wie der an den angrenzenden AuBen- 
seiten der Korpusseiten das Vorhandensein des Film- 
schamiers kaschiert werden kann. Zwar muB der im 
Querschnitt rechteckige oder quadratische Mobelkor- 
pus entlang seiner vierten Eckkante noch in gesonder- 

15 ter Weise zusammengefugt und ggf. bedruckt werden, 
an alien vier Kor-. pusseiten und den drei weiteren Eck- 
kanten ist jedoch der Dekoraufdruck vor dem Folienfalt- 
vorgang bereits fertig. Zudem ermoglicht das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren eine besonders einfache La- 

20 gerhaltung fur die Ausgangsplatten, die lediglich noch 
in einer Grundfarbe benotigt werden. Erst beim Ferti- 
gungsvorgang, namlich beim Bearbeiten der jeweiligen 
Ausgangsplatte, wird das jeweils gewunschte Dekor 
durch Bedrucken aufgebracht. So konnen fur die Aus- 

25 gangsplatten auch wesentlich einfachere Deckschich- 
ten vorgesehen werden, die ohne ein eingebundenes 
Dekorpapier auskommen. 
-■■ [0008] Die Erfindung schlagt sich gleichermaBen in 
einem nach dem vorgenannten Verfahren hergestellten 

30 Mobelkorpus nieder. 

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale erge- 
ben sich aus den Unteranspruchen. 
[0010] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung an einem Ausfuhrungsbeispiel noch naher 

35 erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Stirnansicht eines Mobel- 
korpus, 

40 Fig. 2 eine Seitansicht zweier aneinander angren- 
zender Korpusseiten des Mobelkorpus nach 
Fig. 1 vor dem Faltvorgang, 

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Seitansicht 
45 zweier Korpusseiten in anderer Ausfuhrung 

des verbindenden Filmscharniers und 

Fig. 4 schematisch die Seitansicht einer Bearbei- 
tungsstation der die Korpusseiten des Korpus- 
so ses nach Fig. 1 bildenden Ausgangsplatte zum 

Aufbringen eines Farbaufdrucks. 

[0011] Der in Fig. 1 dargestellte Mobelkorpus besteht 
aus ersten einander gegenuberliegenden Korpusseiten 
55 1a und aus zweiten einander gegenuberliegenden Kor- 
pusseiten 1b, die sich zu einem im Querschnitt quadra- 
tischen oder rechteckigen Korpus erganzen. An den Ek- 
ken sind die Korpusseiten 1a und 1b iiber Gehrungen 



40 Fig. 2 



Fig. 3 

45 



50 
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bzw. Gehrungsflachen 2 miteinander verbunden, der 
Gehrungswinkel betragt hier gegenuber dem 90° Win- 
kel der einander angrenzenden Korpusseiten 1a und 1 b 
45°. Der Korpus hat senkrecht zur Darstellungsebene 
verlaufende Eckkanten 3, wobei sich an drei dieser Eck- 5 
kanten 3 ein Filmschamier 4 befindet, welches aus ei- 
nem elastischen Material besteht und gebogen ist, so 
dafi es mit seiner gebogenen Aufienseite eine Rundung 
entlang der jeweiligen Eckkante 3 aufweist. Im Bereich 
der vierten Eckkante 3 des Mobelkorpus ist ein den 10 
Filmschamieren 4 ahnliches Oder damit gleiches Mate- 
rial eingebracht, um entlang dieser vierten Eckkante 3 
das gleiche asthetische Aussehen wie an den drei ub- 
rigen Eckkanten 3 zu erzielen. 

[001 2] Die Korpusseiten 1 a und 1 b und damit der ge- 15 
samte Mobelkorpus rundum haben Aufienseiten 5, die 
einen Aufdruck 6 in Gestalt eines Oberflachendekors 
aufweisen. Dieser Aufdruck 6 erstreckt sich uber die ge- 
wolbten Aufienseiten der Fiimscharniere 4 hinweg. Bei 
entsprechend angepaliter Grundfarbe der Aufienseiten 20 
5 der Korpusseiten 1a und 1b kann so beispielsweise 
dem Mobelkorpus das einer Holzfarbung und -struktur 
nachgebildete Aussehen gegeben werden. Auf diese 
Weise lassen sich Imitate beliebiger Holzer erzielen, 
ebenso ist auch jedes andere Dekor moglich, wie es vor 25 
allem bei solchen Mobelkorpussen vorgesehen wird, 
die im Kuchenmobelbereich zum Einsatz kommen. In 
gleicher Weise wie die Aufienseiten 5 konnen grund- 
satzlich auch die Innenseiten 7 der Korpusseiten 1a und 
1b mit einem Farbaufdruck beschichtet sein. 30 
[0013] Der Mobelkorpus nach Fig. 1 wird im soge- 
nannten Folienfaltverfahren zusammengefugt, bei dem 
die vier Korpusseiten vorzugsweise aus einer einzigen 
Ausgangsplatte 1 gebildet werden, von der ein Ab- 
schnitt in den Figuren 2 und 3 wiedergegeben ist. An 35 
denjenigen Stellen, an denen sich im nachhinein durch 
den Faitvorgang die Eckkanten 3 des fertigen Mobel- 
korpus ausbilden sollen, werden auf die Aufienseite 5 
der Platte 1 in Querrichtung diejenigen Streifen eines 
elastisch biegsamen Materials aufgebracht, welche die 40 
Fiimscharniere 4 darstellen. Beim Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 2 ist hierzu zunachst von der Aufienseite 5 
her eine Nut 9 an der jeweiligen Scharnierstelle in Quer- 
richtung in die Platte 1 eingeschnitten worden, und in 
diese Nut 9 wird ein geeignetes Kunststoffmaterial ein- 45 
gespritzt oder eingegossen, welches zunachst die er- 
forderlichen Biegeeigenschaften hat, auf Dauerjedoch 
vollig ausharten kann. Beim Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. 3 wird das das Filmschamier 4 bildende Kunststoff- 
material auf die Aufienseite 5 der Platte 1 aufgetragen. 50 
Es steht deshalb zunachst etwas erhaben vor, was je- 
doch infolge der beim nachfofgenden Faitvorgang auf- 
tretenden Dehnung eine untergeordnete Rolle spielt. 
[0014] Nach dem Anbringen der Fiimscharniere 4 
werden in die Platte 1 von der Innenseite 7 her, die im 55 
nachhinein die Innenseiten der Korpusseiten 1a und 1b 
bildet, im Querschnitt v-formige Nuten 8 eingefrSst, die 
mit ihrem Scheitel bis an die Aufienseite 6 der Platte 1 , 



4 

die im nachhinein die Aufienseiten der Korpusseiten 1 a 
und 1b bilden, bzw. bis an das jeweilige Filmschamier 
4 heranreichen. Bei der Rechteckoder Quadratform des 
fertigen Mobelkorpus betragt der V-Winkel dieser Nuten 
8 90°. Infolge der der eingeschnittenen V-Nuten 8 ist die 
Platte 1 nunmehr bereits in die Korpusseiten 1a und 1b 
unterteilt, wobei die jeweils zu der einen Korpusseite 1a 
gehorende Nutflanke 2a und die zu der anderen Kor- 
pusseite 1b gehorende Nutflanke 2b die Gehrungsfla- 
chen 2 bilden. Beim Faitvorgang werden unter Schlie- 
lien der V-Nuten 8 die jeweils aneinander angrenzen- 
den die Korpusseiten 1 a und 1 b bildenden Teile der Plat- 
te 1 unter 90° verschwenkt, wonach unter Bildung der 
Gehrungen 2 die Nutflanken 2a und 2b deckungsgleich 
aufeinanderliegen. 

[0015] Nachdem die Fiimscharniere 4 angebracht 
und bevor die V-Nuten 8 in die Platte 1 eingefrast wer- 
den, wird auf die Aufienseite 5 der Platte 1 ein Dekor- 
Aufdruck 6 aufgebracht, der sich bis uber die Aufiensei- 
ten der Fiimscharniere 4 hinweg erstreckt, so dafi also 
die Aufienseiten der Fiimscharniere 4 in gleicher Weise 
wie die Aufienseite 5 der Platte 1 bedruckt sind. 
[0016] Wie dies im einzelnen vorgenommen wird, 
zeigt Fig. 4. Die Platte 1 wird vorzugsweise im Durchlauf 
an einer Station vorbeigefuhrt, an der sie voruberge- 
hend mittels einer Pragefolie 10 unterlegt wird. Die Pra- 
gefolie 10 wird von einem Vorratswickel 11 abgezogen 
und tragt an der die Platte 1 kontaktierenden Seite einen 
Farbauftrag 12, der, wie in Fig. 4 dargestellt, auf die Au- 
fienseite 5 der Platte 1 bis uber die Aufienseiten der 
Fiimscharniere 4 hinweg ubertragen wird. In gleicher 
Weise kann grundsatzlich auch die Innenseite 7 der 
Platte 1 beschichtet werden. Der Farbauftrag 12 bildet 
auf der Aufienseite 5 folglich den ununterbrochen 
durchgehenden, sich uber die Aufienseiten der Fiim- 
scharniere 4 hinweg erstreckenden Dekor-Aufdruck 6. 
Mittels Andruckwalzen 13 wird die synchron mit der 
Platte 1 mitlaufende Pragefolie an die Aufienseite 5 an- 
gedruckt, und die verbrauchte Pragefolie 10, die ihren 
Farbauftrag 12 abgegeben hat, wird auf einer Spule 14 
aufgewickelt. Somit wird die Platte 1 erst nach dem An- 
bringen der Fiimscharniere 4 durch Obertragen des de- 
korierenden Farbauftrags 12 oberflachenfertig ge- 
macht, bevor die V-Nuten 8 eingefrSst werden und an- 
schliefiend der Faitvorgang zur Bildung des fertigen Mo- 
belkorpus durchgefuhrt wird. 



Pate ntansp ruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Mobelkorpussen mit 
entlang gemeinsamer Eckkanten (3) miteinander 
uber Gehrungsflachen (2) verbundenen Korpussei- 
ten (1a, 1b) aus Holz oder holzartigen Werkstoffen, 
bei dem an einer Platte (1 ) an der beim fertigen Kor- 
pus aufienliegenden Seite, der sogenannten Au- 
fienseite (5), entlang der zu bildenden Eckkanten 
(3) jeweils ein Filmschamier (4) aus einem biegsa- 
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men Material angebracht und dann an der beim fer- 
tigen Korpus innenliegenden Seite, der sogenann- 
ten Innenseite (7), entlang der zu bildenden Eck- 
kanten (3) eine im Querschnitt symmetrische, V-for- 
mige Nut (8) bis an das Filmscharnier (4) heran ein- 
gefrast wird, wonach die hierdurch gebildeten, von- 
einander abgeteilten Korpusseiten (1a, 1b) unter 
SchlieBen der mit ihren Flanken (2a, 2b) die anein- 
anderliegenden Gehrungsflachen (2) bildenden 
V-Nut (8) um eine langs durch das jeweilige Film- 
scharnier (4) hindurchgehende Achse gegeneinan- 
der geschwenkt werden, wobei nach dem Anbrin- 
gen der Filmschamiere (4) die AuBenseite (5) der 
Platte (1 ) uber die AuBenseiten der Filmschamiere 
(4) hinweg mit einem Dekor bedruckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zusatzlich die Innenseite (2) der Platte (1) mit 
einem Dekor bedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Platte (1) verwendet wird, die an der zu 
bedruckenden Seite (5, 7) eine einfarbige Deck- 
schicht aufweist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Platte (1 ) an der zu bedruckenden Seite (5, 
7) mit einer Pragefolie (10) unterlegt wird, die einen 
auf die betreffende Seite (5, 7) der Platte (1 ) uber- 
tragbaren Farbauftrag (12) entsprechend dem De- 
koraufdruck hat. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bedruckung der betreffenden Seite (5, 7) 
der Platte (1) vor dem EinfrSsen der V-Nut (8) vor- 
genommen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Filmscharnier (4) mit seiner Auftenseite 
flachenbundig mit der AuBenseite (5) der Platte (1 ) 
in einer von der AuBenseite (5) her in die Platte (1 ) 
eingeschnittenen Nut (9) angebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Filmscharnier (4) uber die AuBenseite (5) 
der Platte (1) vorstehend angebracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Filmscharnier (7) in Form eines spritz- oder 
flieBfahigen, im nachhinein aushartenden Materials 
in die eingeschnittene Nut (9) der Platte (1) einge- 



bracht oder auf deren AuBenseite (5) aufgebracht 
wird. 



5 Claims 

1. Method of producing furniture carcasses with car- 
cass sides (1a, 1b) made from wood or wood-like 
materials connected with each other along common 

10 edges by means of mitre surfaces (2) wherein on a 
panel (1 ) on the outer-lying face in the finished car- 
cass, the so-called outer face (5), along the comer 
edges (3) a film hinge (4) made from a flexible ma- 
terial is respectively arranged and then on the inner- 

15 lying face in the finished carcass, the so-called inner 
face (7), along the comer edges (3) a V-shaped 
groove (8) which is symmetrical in cross-section is 
moulded as far as the film hinge, after which the 
hereby formed carcass sides (1a, 1b) divided up 

20 from each other with the closure of the V-groove (8) 
forming with its flanks (2a, 2b) the mitre surfaces 
(2) lying against each other are pivoted against 
each other about an axis extending longitudinally 
through the respective film hinge (4) wherein after 

25 the arrangement of the film hinges (4) the outer face 
(5) of the panel (1 ) is printed beyond the outer faces 
of the film hinges (4) with a pattern. 

2. Method according to claim 1 
30 characterised in that 

additionally the inner face (2) of the panel is printed 
with a pattern. 

3. Method according to claim 1 or 2 
35 characterised in that 

a panel (1) is used which has a single-coloured cov- 
ering layer on the side (5, 7) to be printed. 

4. Method according to one of the claims 1 to 3 
40 characterised in that 

the panel (1) is lined on the side to be printed (5, 7) 
with an embossed film (10) which has a colour im- 
print (1 2) corresponding to the pattern imprint which 
can be transferred to the associated side (5, 7) of 
45 the panel (1). 

5. Method according to one of the claims 1 to .4 
characterised in that 

the printing of the associated side (5, 7) of the panel 
50 (1) is carried out before the moulding of the V- 
groove (8). 

6. Method according to one of the claims 1 to 5 
characterised in that 

55 the film hinge (4) is arranged with its outer face with 
its surface flush with the outer face (5) of the panel 
(1 ) in a groove (9) cut from the outer face (5) into 
the panel (1). 
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7. Method according to one of the claims 1 to 5 
characterised in that 

the film hinge (4) is arranged projecting over the out- 
er face (5) of the panel (1). 

8. Method according to claim 6 or 7 
characterised in that 

the film hinge (7) is.inserted in the form of a material 
which can be injected or can flow and retrospective- 
ly hardens in the cut-out groove (9) of the panel (1 ) 
or is arranged on the outer face (5) of the same. 



Revendications 

1. Procede de fabrication de corps de meubles avec 
des parties laterales de corps (1a, 1b) en bois ou 
en materiaux genre bois, qui sont reiiees ensemble, 
le long de bords angulaires communs (3), par des 
surfaces en onglet (2), procede dans le cadre du- 
quel une plaque (1) est pourvue d'une charniere 
pelliculaire (4) en matiere flexible, mise en place sur 
le cote, devant etre situe a I'exterieur du corps fini, 
done sur la face exterieure (5), le long de chacun 
des bords angulaires (3) devant former les coins, 
puis equipee, sur le cote devant etre situe a I'inte- 
rieur du corps fini, done sur la face interne (7), le 
long des bords angulaires (3) devant former les 
coins, d'une entaille en forme de V (8) qui presente 
une section transversale symetrique et est fraisee 
jusqu'a la charniere pelliculaire (4), ce apres quoi 
les parties laterales (1a, 1b) de corps de meubles 
ainsi formees, separees Tune de I'autre, sont pivo- 
tees, Tune vers I'autre, sur I'axe longitudinal qui tra- 
verse la charniere pelliculaire (4), tout en fermant 
I'entaille en V (8), dont les flancs (2a, 2b) forment 
les surfaces en onglet (2) qui viennent porter Tune 
contre I'autre, et, apres la mise en place de la char- 
niere pelliculaire (4), un decor etant imprime sur la 
face exterieure (5) de la plaque (1 ), en passant par- 
dessus les cote exterieurs de la charniere pellicu- 
laire (4). 

2. Procede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que, 

de plus, le cote interieur (2) de la plaque (1) est 
pourvu d'un decor imprime. 

3. Procede selon la revendication 2, 
caracterise en ce que 

Ton utilise une plaque (1) dont la face a imprimer 
(5, 7) presente une couche de recouvrement unie. 

4. Procede selon I'une des revendication 1 a 3, 
caracterise en ce que 

la plaque (1 ) est doublee, sur le c6te a imprimer (5, 
7), d'une feuille gaufree (10) qui presente une cou- 
che de peinture (12) qui correspond au decor a im- 



primer et est transmissible a la face concemee (5, 
7) de la plaque (1). 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, 
5 caracterise en ce que 

I'impression de la face concernee (5, 7) de la plaque 
(1 ) est effectuee avant le fraisage de I'entaille en V 
(8). 

10 6. Processus selon I'une des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que 

la charniere pelliculaire (4) est mise en place dans 
une entaille (9) qui est pratiquee dans la plaque (1 ), 
a partir de la face exterieure (5), la face exterieure 
15 de ladite charniere pelliculaire (4) etant a surface 
plane avec la face exterieure (5) de la plaque (1). 

7. Procede selon I'une des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que 

20 la charniere pelliculaire (4) est mise en place en 
saillie de la face exterieure (5) de la plaque (1). 

8. Procede selon la revendication 6 ou 7, 
caracterise en ce que 

25 la charniere pelliculaire (7) est mise en place, en 
forme de matiere apte a I'injection ou a I'ecoulement 
libre et durcissant ulterieur, dans I'encoche (9), de- 
coupee dans la plaque (1), ou sur la face exterieure 
(5) de cette derniere. 

30 



40 



45 



50 



5 



EP 1 175 168 B1 




6 



EP 1 175 168 B1 



ID 




8 



